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(57) Abstract: A blank mould comprises (1) press tool halves (3, 4) and 
blank mould halves (5, 6). A portion of molten glass is previously intro- 
duced into a recess (1 7) in the blank mould (1) via an upper charging opening 
(26). A press stamp (10) is already prechaiged into a lower charging point 
This enables the introduction of a structural component pertaining to a press- 
ing element (44), a guide bush (45) and a piston-cylinder-unit (48) into the 
charging opening (26). Thereafter the press (10) is lifted out of a rest po- 
sition into the indicated final position, until its ring-shaped face (23) which 
lies opposite the unit rests on a stopping face (24) of the press tool (2). After 
pre-pressing has occurred in the opening of the recess (17) which is still ftee 
of molten glass, the pressing element (44) applies pressure to the bottom (66) 
of the gob which is formed. The molten glass can now be pressed into the as 
yet glass-free opening of the recess (17). This completes the pressing of the 
gob and the blank mould (1) can be opened. The gob can then be transferred 
to a forming station to provide a finished product 

(57) Zusammenfassung: EineVorform(l)istausMiindungswerkzeughaif- 
ten (3, 4) und Vorformhaiften (5, 6) zusammengesetzt. Durch eine obere 
LadeOfftiung (26) wurde zuvor ein Posten schmelzflUssigen Glases in eine 
Ausnehmung ( 17) der Vorform (1 ) eingebracht wShrend sich ein Pressstem- 
pel (1 0) in einer tieferen Ladestellung befand. Sodann wurde eine B augruppe 
aus einem Presselement (44), einer FOhrungshOlse (45) und einer Kolben-Zy- 
linder-Einheit (48) in die Ladedffnung (26) eingefuhrt Anschliessend wurde 
der Prcssstempel (10) aus seiner Ladestellung in die gezeigte obere Aibeits- 
endstellung angehoben, bis seine ringf6rmige Stimflache (23) zur Anlage an 
einer Anschlagflache (24) des Miindungswerkzeugs (2) gelangt ist. Nach 
diesem Vorpressen ist ein Mundungsraum der Ausnehmung (17) noch frei 
von scbmelzfhissigem Glas. Erst jetzt wird mit dem Presselement (44) Dmck 
auf einen Boden (66) des entstehenden Ktilbels ausgeCbt Dabei wird das 
Glas auch in den bisher noch freien Mundungsraum der Ausnehmung (17) gepresst Damit ist das Fertigpressen des 
, und die Vorform (1) kann zur Obergabe des Kulbels in eine Fertigformstation gedffnet werden. 



